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Відомо, що в умовах масового виробництва одягу можливість зменшити вит-
рати матеріалів (ΔS) на виготовлення нових моделей є надзвичайно важливим
фактором. В даному випадку, зменшення сумарної площі креслення К3 (S3), що
побудоване за розмірними ознаками для ТФ дівчаток сучасного покоління, від-
носно креслення К2 (S2) є вагомим і становить:
Таким чином, впровадження у виробництво удосконаленої антропометричної
характеристики дівчаток, яка є адекватною пропорційній будові дитячих фігур су-
часного покоління, дозволить підвищити показники виробничої технологічності
конструкції нових моделей одягу та отримати економічний ефект за рахунок зни-
ження матеріаломісткості виробів.
Висновки
За результатами аналізу параметричної характеристики трьох креслень БО
сукні встановлено, що відмінності у розмірах ТФ дівчаток, отриманих за різними
базами даних, дійсно впливають на розподіл ділянок креслення БО по ширині де-
талей, особливо по лініях грудей та стегон. Отримана різниця у площі деталей
креслення К2 і К3 відкриває перспективу підвищення технологічності конструк-
ції виробу при впроваджені у виробництво удосконаленої антропометричної ха-
рактеристики населення України. Зменшення площі лекал одиниці виробу на
3,26% в межах масового виробництва одягу забезпечить підприємству помітний
економічний ефект.
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У статті розглядається розрахунок формозміни енергосилових параметрів прокатки одно-
гребньових профілів на прикладі профілю черевика із кроком 203 мм на стані 1000/850/630
Волгоградського металургійного заводу «Красный Октябрь», наведені графіки коефіцієнта ви-
тяжки й зусиль прокатки, параметри прокатки профілю в реверсивній кліті 1000 ВМЗ «Крас-
ный Октябрь».
In the article calculation of forming energy-power parameters of rolling of onecombing profiles is ex-
amined on the example of profile of chock with a step 203 mm on a rolling mill 1000/850/630 Volgo-
grad metallurgical works «Krasniy Oktyabr», the charts of coefficient of extraction and efforts of rol-
ling are resulted, parameters of rolling of type in a reversible cage 1000 VMW «Red October».
Одним з основних напрямів підвищення конкурентоздатності металопродук-
ції, що випускається, є розширення її сортаменту для більш повного задоволення
вимог споживачів.
Одногребневі штабові асиметричні профілі в перетині мають витягнуту пря-
мокутну форму. Іноді прямокутна частина закінчується з одного боку вигнутою
ділянкою. Продовженням полиці в протилежному напрямку є мала полиця. Пер-
пендикулярно до них розташоване вертикальне ребро (шпора) трапецієподібної
форми.
У зв'язку з необхідністю розширення сортаменту продукції, що випускається
на Волгоградському металургійному заводі «Красный Октябрь», було ухвалене
рішення про освоєння на крупносортно заготовочному стані (КЗС) 1000/850/630
профілю башмака гусеничного ходу тракторів Т-130 – із кроком 203 мм.
Зараз профіль для башмаків із кроком 203 мм виробляється за ГОСТ 5422-73
на Нижнєтагільскому металургійному комбінаті. Однак існуючі допуски за ГОСТ
5422-73 і фактично одержувані геометричні розміри профілю не влаштовують
споживача.
У зв'язку зі значними допусками одержуваного прокату споживачеві доводи-
тися здійснювати механічну обробку кінцевих елементів профілю, тобто передня
частина полотна башмака и полотно. Профіль башмака із кроком 203 мм виро-
бляється також в США і Японії, і отримується споживачем за імпортом. Допуски
на профіль закордонних виробників так само не влаштовують споживачів.
Для цього була розроблена програма розрахунку, що дозволяє зробити розра-
хунок формозміни енергосилових параметрів прокатки одногребневих профілів.
Деформаційна картина формозміни у калібрах представлена на рис. 1.
Результати проведених розрахунків представлені в таблиці 1.
Для наочності були побудовані графіки розподілу витяжки і зусилля дефор-
мації по проходах для башмака із кроком 203 мм (рис. 2).
Аналіз отриманих графіків (рис. 2) показує, що максимальна витяжка відбу-
вається у 10 проході при остаточному формуванні гребеня, зусилля деформації
максимальне при початковому формуванні гребеня (5 прохід) і при кінцевому
формуванні (10 прохід).
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Рис.1. Деформаційна картина формозміни у калібрах
Так само на графіку видно, що в реверсивних проходах,тобто 4 і 6, у тому ж
калібрі зусилля мінімальне.
На графіку (рис .2) максимальна витяжка припадає на 10 прохід, зусилля є
максимальним у 2 та 10 проходах.
Отримані значення зусилля деформації менше за припустимі у клітях стана
1000/850/630, тому реалізація технології отримання башмаків на даному стані мо-
же бути здійснена. Ці значення витяжки і розширення мають бути використані
при розробці калібрування.
Рис. 2 – Параметри прокатки профілю башмака із кроком 203 мм.
Таблиця 1 - Параметри прокатки профілю башмачного з кроком 203 мм (ревер-
сивна кліть1000 Волгоградського метзаводу)
сталь 32 ХФР
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Висновки
1. Проведені розрахунки дозволили отримати деформаційну картину фор-
мозміни і основних параметрів прокатки.
2. Аналіз отриманих графіків показує, що максимальна витяжка відбуваєть-
ся у 10 проході при остаточному формуванні гребеня, зусилля деформації макси-
мальне при початковому формуванні гребеня (5 прохід) і при кінцевому форму-
ванні (10 прохід).
3. Отримані значення зусилля деформації нижче припустимих у клітях ста-
на 1000/850/630, тому реалізація технології виготовлення башмаків на даному
стані може бути здійснена. Ці значення витяжки і розширення необхідно викори-
стовувати при розробці калібрування.
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ПІДВИЩЕННЯМЕХАНІЧНИХ ВЛАСТИВОСТЕЙ ВИЛИВКІВ ІЗ
СПЛАВУ АК9, ОТРИМАНИХ СПОСОБОМ ЛИТТЯ ПІД ВИСОКИМ
ТИСКОМ
У статті проаналізовані експериментальні дані використання технології модифікування алюмі-
нієвого ливарного сплаву АК9 при виготовленні виливків способом лиття під високим тиском.
Технологія дозволяє подрібнити мікроструктуру металу відливань, практично повністю усуну-
ти пористість.
Ключові слова: модифікування, спосіб лиття під високим тиском, мікроструктура.
In the article experimental these uses of technology of modification of aluminium casting alloy of
АК9 are analysed at making of foundings a casting method force-feed high. Technology allows to
grind up the microstructure of metal of foundings, practically fully to remove porosity.
Keywords: modification, casting method force-feed high, microstructure.
Вступ
Найбільш високі і стабільні по перетину виливків властивості досягаються
при отриманні однорідної і дрібнозернистої структури. Чим дрібніші розміри пер-
винних кристалів, тим вище ряд важливих експлуатаційних і технологічних вла-
стивостей виливків. Тому ливарники найчастіше прагнуть до отримання на-
йбільш дрібнозернистої і однорідної структури металу.
Одним з найбільш поширених засобів досягнення цієї мети є модифікування.
Крім того, до методів зовнішньої дії на формування структури виливків можна
віднести процеси, пов'язані із застосуванням тиску. Поєднання процесів модифі-
кування та дії тиску на розплав, що кристалізується, представляє певний інтерес.
Аналіз попередніх публікацій
Дослідження розплавів системи Al-Si дають підставу припустити наявність в
них особливого передкристалізаційного стану - комплексів (кластерів) або псев-
дозародків. Дрібнокристалічну структуру можна одержати на сплавах технічної
чистоти без введення модифікатора в результаті швидкого охолодження, дії висо-
кого тиску, обробки постійним струмом і вібрацією. Ідентичність мікроструктур,
одержаних при швидкому охолодженні і при обробці модифікатором, вважають
підтвердженням однакового механізму структуроутворення [1-5].
Сплав АК12, центрифугований без модифікатора при відцентровій силі 13 g,
має мікроструктуру, близьку до модифікованої [1]. У разі поєднання модифіку-
вання з центрифугуванням необхідна кількість модифікатора зменшується в 10
разів, а тривалість обробки - в 3 рази в порівнянні із стаціонарними умовами.
Центрифугування розплаву з 2 % модифікатора скорочує час досягнення макси-
мального ефекту модифікування до 1 хв. Такий ефект з'ясовується прискоренням
дифузії натрію в результаті перемішування при обертанні і посиленні конвекції.
Проте, з цих же причин, вміст натрію (2 % модифікатора) у дзеркала цетрифуго-
